Stirnzahnriader aus Kunststoff gespritzt, mit einseitiger Nabe, gerade verzahnt

Werkstoff: Polyacetal (Azetalharz) natur, weif oder L
Polyketon (PK) natur, elfenbeinfarbig. b
Gespritzte Ausfiihrung. Bohrungen spanabhebend bearbeitet. 7 c
Eingriffswinkel 20°. Einsetzbar unter Wasser und anderen Medien.
Polyacetal: Standardausfiihrung mit hoher Harte. u_.(
Polyketon: Wesentlich héhere Lebensdauer durch sehr geringen Q A
Abrieb, auch bei Trockenlauf. Erheblich gréBere Sicherheit gegen = 'é’ R S . =
Zahnbruch, besonders im Dauerbetrieb. Q Ql ®
Temperaturbereich: -40°C bis +140 °C unter Beriicksichtigung
der Beanspruchung. Weitere Werkstoffrichtwerte Seite 1057. 1
Bestellangaben: z.B.: Art.-Nr. 288 012 00, Stirnrad, Polyacetal, Modul 3,0, 12 Zihne
Modul 3 Zahnbreite b = 19mm
zul. MD* zul. MD* Gewicht Gewicht
Artikel-Nr.  Artikel-Nr. Zdhne- b d, d L E ¢ ND BH?  Polyacetal ~ Polyketon  Polyacetal  Polyketon
Polyacetal Polyketon zahl mm mm mm mm mm mm mm mm Ncm Ncm g g
28801200 28801201 12 19 42 36 34 24 12 240 252 30,4 27,3
28801300 28801301 13 19 45 39 34 24 12 280 294 350 314
28801400 28801401 14 19 48 42 34 - - 24 12 320 336 399 358
28801500 28801501 15 19 51 45 34 305 8 24 12 370 389 40,4 36,3
288016 00 288 016 01 16 19 54 48 34 305 8 24 12 400 420 46,5 41,7
28801700 288017 01 17 19 57 51 34 305 8 24 12 420 441 51,7 46,4
28801800 28801801 18 19 60 54 34 38 8 24 12 490 515 52,2 46,8
28801900 28801901 19 19 63 57 34 38 8 24 12 560 588 58,9 52,8
288 020 00 288 020 01 20 19 66 60 34 38 8 24 12 640 672 65,7 58,9
288 02100 288 021 01 21 19 69 63 34 45 8 24 12 720 756 65,8 59,0
288022 00 288 022 01 22 19 72 66 34 45 8 24 12 810 851 733 65,8
288023 00 288023 01 23 19 75 69 34 52 8 24 12 900 945 74,5 66,8
288 024 00 288 024 01 24 19 78 72 34 52 8 24 12 1000 1050 82,5 74,0
288 02500 288 025 01 25 19 81 75 34 58 8 28 14 1110 1170 88,2 79,1
288 026 00 288 026 01 26 19 84 78 34 58 8 28 14 1220 1280 97,6 87,6
288027 00 288 027 01 27 19 87 81 34 58 8 28 14 1340 1410 108 96,4
288 028 00 288 028 01 28 19 90 84 34 65 8 28 14 1460 1530 108 96,4
28803000 288 030 01 30 19 96 90 34 68 8 28 14 1730 1820 123 110
28803200 28803201 32 19 102 96 34 69 8 32 16 2020 2120 148 133
288 03300 28803301 33 19 105 99 34 69 8 32 16 2180 2290 160 144
288 03400 288 034 01 34 19 108 102 34 78 8 32 16 2318 2430 159 143
288 03500 288 035 01 35 19 1 105 34 78 8 32 16 2510 2640 170 153
28803800 28803801 38 19 120 114 34 87 8 32 16 3060 3210 189 170
288 040 00 288 040 01 40 19 126 120 34 93 8 32 16 3330 3500 209 187
288 04500 288 045 01 45 19 141 135 34 108 8 32 16 3780 3970 255 228
288 050 00 288 050 01 50 19 156 150 34 133 8 40 20 5100 5350 287 257
288 05500 288 055 01 55 19 171 165 34 148 8 40 20 6570 6900 333 298
288 060 00 288 060 01 60 19 186 180 34 163 8 40 20 8060 8460 385 346
288 06500 288 065 01 65 19 201 195 34 178 8 40 20 10260 10780 437 392
288 07000 28807001 70 19 216 210 34 193 8 40 20 11710 12290 496 445
288 07500 288 075 01 75 19 231 225 34 208 8 40 20 12920 13570 556 498

* Berechnungsgrundlagen siehe Seite 235.

Hinweis fiir mechanische Bearbeitung

Diese Spritzgussteile weisen im Inneren fertigungsbedingte Lunkerstellen auf und sollten da-
her nur geringfligig aufgebohrt werden. Bei grofReren Bohrungen und beim Nuten werden die
Lunkerstellen sichtbar. Die Verwendbarkeit wird dadurch normalerweise nicht beeintrachtigt.

Fertigbearbeitung im

24-Stunden-Service moglich.
b Sonderanfertigungen und
Leichnungsteile auf Anfrage.
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